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® Teleskopauszug und Verfahren zur Herstellung einer Axialfuhrung von Teleskopteilen 

@ Der Teleskopauszug umfaBt einen rohrformrgen Au- 
Benteil, zurnfndest einen aus diesem auszieh- und in die- 
ses efnschlebbaren Innentefl und AxfalfQhrungsmtttel zur 
Axialfuhrung der auszfehbaren Innentefle. Das A u Rente 1 1 
hat bei beliebfgem Querachnitt einen in axfaler Rlchtung 
gleichblefbenden Querschnittsverlauf. Ala Axiaffuhrunge- 
mittel fur das Innenteii ist efne Gleitiagerbuchae vorgeae- 
hen, die durch AusgleBen das Zwischenrauma zwlschen 
Au&entefl und Innentefl mft elner Kunatstoff- oder Kurvst- 
harzmaeee gebildet und mit dem Innenteii verbunden ist 
sowle mrt der Fuhrungsflache dee AuSenrteila ein Fuh- 
rungsspfel begrenzt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Teleskopaus- 
zug und auf ein Verfahien zur Herstellung einer Axialfuh- 
rung von teleskopisch auszieh- und einschiebbaren Ibilen 5 
eines Teleskopauszugs. 

[0002] leleskopauszuge finden auf den verschiedensteo 
Gebieten der Technik Anwendung und bilden langenver- 
stellbare Stiltzen, Trager od dgl. Ab Axialfuhiungsmitlel 
finden dabei Glett- oder Walzlager Verwendung, deren Aus- 10 
bildung und Montage erhebliche Probleme bereitet. Diese 
resultieren aus den MaBtoleranzen der im allgemeinen rohr- 
fbrrnigen Tbile des leleskopauszugs, die zur FoLge haben, 
daB der Zwischenraum zwischea den koaxial ineinander an- 
geordneten Auszugsteilen eine bei jeder Teilepaarung unter- 15 
schiedliche Brelte hat Bei W&Lzlagem als Axialfuhrungs- 
mitteln bedeutet dies, daB bei jeder Teilepaarung die GrtiBe 
der einsetzbaren Walzlager durch einen haufig mehrfachen 
Probiervorgang ermittelt werden muB. Bei vorgefertigten, 
auf ein Innenteil aufgesetzten KunststoffbUchsen mussen 20 
die Abmessungen so gewahlt werden, daB in jedem Faile ein 
Einsetzen in ein AuBenteil moglich ist, so daB bei ungiinsti- 
gen Toleranzen entweder ein unerwUnschtes hohes Fflh- 
rungsspiel oder Schwergangigkeit auftritt. Zwar ist es 
grundsatzlich moglich, die bei der Fertigung der rohrfonni- 25 
gen Auszugsteile auftretenden MaBtoleranzen durch einen 
spanabhebenden Nachbearbeitungsvorgang zu verringern, 
jedoch erfordert dies teuere Bearbeiumgsvorgange, die in 
vielen Anwendungsfallen aus Kostengrunden ausscheiden. 
Zu diesen Anwendungsfallen gehoren beispielsweise Tele- 30 
skop-S tfltztrager, die fur hdhenverstellbare Hsche, Stuhle 
od. dgl. zum Einsatz koramen. 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
in der Herstellung einfachen, preisgunstigen Teleskopaus- 
zug mit praztser Fuhrung seiner Innenteile sowie ein einfa- 35 
ches Herstellungsverfabren fur die Herstellung der Axial- 
fuhrung von Innenteilen von Ibleskopauszugen zu schaffen. 
Die Erfindung lost dies durch einen leleskopauszug mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein Verfahren mit 
den Merkmalen des Anspruchs 5. Weitere Ausgestaltungen 40 
des leleskopauszugs und des Verfahren s sind den Ansprii- 
chen 2 bis 4 bzw. 6 bis 13 entnehmbar. 
[0004] Der Teleskopauszug nach der Erfindung bietet eine 
robuste, dauerhafte und dabei uberaus prazise AxialfUhrung 
fur das bzw. jedes Innenteil. Der leleskopauszug ist dabei in 45 
seiner Herstellung preisgiinstig, da die Bearbeitung des Au- 
Benteils zur Bildung eines Fuhrungsbereiches mit in axialer 
Richtung gleichbleibendem Querscbnittsverlauf relativ ein- 
fach und kostengiinstig durchfiihrbar ist und die Bildung der 
Gleitlagerbuchse vor Ort durch einen AusgieBvorgang zwi- SO 
schen den ein zusammenwirkendes Paar bildenden Ibilen 
eine prazise Anpassung an die jeweils im EinzelfaU gegebe- 
nen Verh&ltnisse sicherstellt Durch einen SchrumpfVor- 
gang, beispielsweise ein Schrumpfen der Kunststoff- oder 
Kunstharzmasse, beim Ausharten lafit sich in sehr genau SS 
steuerbarer Weise ein Fuhrungsspiel zwischen der FUh- 
rungsflache eines auBeren Teils eines Teilepaares und der 
AuBenflache der Gleitlageibuchse auf den Innenteil eines 
solchen Teilepaares herbeifuhren, das eine auBerordentlich 
prazise FUhrung gew&hrleistet 60 
[0005] Weitere Einzelheiten und Wirkungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und 
der Zeichnung, in der schematisch ein Ibleskop-Auszug 
nach der Erfindung veranschaulicht ist 
[0005] Die Zeichnung veranschaulicht einen aus drei lei- 65 
len bestehenden leleskop-Auszug. Im einzelnen umf afit der 
leleskopauszug ein robrfdrrniges AuBenteil 1, ein erstes 
robxfbrmiges Innenteil 2 und ein zweites rohrfornriges In- 
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nenteil 3. Je nach den jeweiligen Bedurfnissen kann der le- 
leskopauszug auch nur ein Innenteil oder mehr als zwei In- 
nenteilen umf assert 

[0007] Das rohrformige AuBenteil U kann jeden beliebi- 
gen, im Einzelf alle zweckmaBigen Querschnitt haben und 
beispielsweise quadra tisch, rechteckig, dreieckig, vieleckig, 
zylindrisch oder ovalfSrmig ausgebildet sein. 
[0008] An seiner Innenseite bildet das AuBenteil einen 
Fuhrungsbereich fur das Innenteil 2, der einen in axialer 
Richtung gleichmMBigen Querschnittsverlauf aufweist Die- 
ser gleichm&Bige Querschnittsverlauf, bei dem jeder Punkt 
auf ein und derselben axialen Mantellinie der die FUhrungs- 
flache 41 bildenden Schar von Mantellirrien einen gleichen 
Ab stand zur Mittelachse 5 des AuBen teils H aufweist, wild 
vorzugsweise durch einen Kalibriervorgang mit Hilfe eines 
Kalibrierdorns (nicht dargestellt) erzeugt, der durch das Au- 
Benteil 1 hindurchgezogen wird und wemgstens in dessen 
Fuhrungsbereich wirksam ist 

[0009] Im AnschluB an einen Kalibriervorgang wird die 
Fuhrungsflache 4 des AuBenteils 1 zunrindest Gber einen 
Tbil seiner Lange mit einem Trennmittel beschichtet, daB si- 
cherstellt, daB bei einem anschliefienden AusgieBen des 
Zwischenraums 6 zwischen dem AuBenteil 1 und dem In- 
nenteil 2 bis zu einer vorgegebenen H6be mit einer Kunst- 
stoff- oder Kunstharzmasse 7 diese nur an dem koaxial beim 
AusgieBvorgang im AuBenteil 1 angeordneten Innenteil 2 
anhaftet, mit der FUhrungsflache 4 des AuBenteils 1 jedoch 
keine Verbindung eingeht. 

[0010] Wahrend des Aushartens der Kunststoff- oder 
Kunstharzmasse 7 zu einer Gleatlagerbuchse kann ein 
Schrumpfvorgang durchgefubrt werden, der das Entstehen 
eines FUhrungs spiels zwischen der AuBenflache 8 der 
Kunststoff- oder Kunstharzmasse 7 und der FUhrungsflache 
des AuBenteils 1 mitbestirnmen kann. Ein Fuhrungsspiel 
entsteht bereits durch das Entfernen der lrennmittelbe- 
schichtung und wird insgesamt so gering bemessen, daB 
zwar eine noch leichtgangige Axialverlagerung des Innen- 
Leils 2 moglich ist, dieses jedoch im Innenteil 1 prazise und 
kipp- bzw. seitenbewegungsfrei gefUhrt ist Durch den 
Schrumpfvorgang kann dem Fuhrungsspiel ein SpaltmaB 
vorgegeben werden, das das MaB der Schichtdicke der 
Irennschicht uberschreitet 

[0011] Der Schrumpfvorgang kann von der Kunststoff- 
oder Kunstharzmasse 7 beim Ausharten bewirkt werden, 
wenn ein Kunststoff oder Kunstharz mit einer entsprechen- 
den Schmrnpfcharakteri stik gewahlt wird. Dabei kann durch 
Zus&tze zur Kunststoff- oder Kunstharzmasse 7 vor deren 
VergieBen eine Steuerung des SchrumpfmaSes diescr Masse 
beim Ausharten vorgenommen werden. 
[0012] Statt dessen oder zusarzlich ist es auch moglich, 
das Fuhrungsspiel durch einen Schrumpfvorgang mit zu be- 
stimrnen, der wahrend des Aushaitevorganges stattfindet, je- 
doch vom AuBenteil 1 und/oder Innenteil 2 bewirkt wird. 
Zum Beispiel kann das Innenteil 2 durch Erwarmen eine 
Durchmesservergr5Berung erfahren, die bei Abkiihlen wie- 
der ziiruckgeht und so das SpaltmaB des Fuhrungsspiels mit- 
bestimmt. Start dessen oder zusfitzlich kann auch das Au- 
Benteil 1 durch Kilhlen eine Durchmesserverringenxng er- 
fahren, die beim Ausharten der Kunststoff- oder Kunstharz- 
masse 7 ruckg&ngig gemacht wird und ihrerseits das Spalt- 
maB des Ftihrungsspiels mitbestimmt. 
[0013] Das AusgieBen des Zwischenraumes 6 zwischen 
AuBenteil 1 und Innenteil 2 erfblgt abhfingig von der ge- 
wunschten FHhrungsqualitfit nur bis zu einer vorgegebenen 
Hone bei im Ubrigen vertikaler Ausrichtung der Mittelachse 
5 des AuBenteils I, die im ubrigen mit der Mittelachse der 
Innenteile 2 und 3 zusammenfaUt Die Htihe bestimmt sich 
nach der axialen Lange des Fuhrungsbereiches. 
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[0014] Durch die Vorort-BiMung der Gleitlagerbuchse auf 
dcm Innenteil 2 erhalt die Gleitlagerbuchse an ihrer AuBen- 
seite 8 eine sich durch Abformen an der Fuhrungsflache dcs 
AuBenteils 1 bildende Aufienkontur, so dafi unter Einbezie- 
hung der Bildung des Fuhrungsspiels durch eine Schmmpf- 5 
wirkung die Gleitlagerbuchse eine alle Mafitoieranzen von 
AuBenteil und Innenteil ausgleichende Abmessung erh&lL 
[0015] Das Innenteil 2 kann bei einem Teleskopauszug 
mit nur zwei Tbilen 1, 2 eine beliebige Querschnittsform an- 
nehmen. Lediglich dann, wenn das Innenteil 2 ein wei teres 10 
Innenteil 3 aufiiehmen und fUhren soil, ist eine rohrformige 
Ausbildung erforderlich* Das weitere Innenteil 3 ist zwar in 
der Zeichnung rohiforurig dargestellt, kann aber, wenn es 
keine Fiihrungsfunktion fur ein drittes Innenteil hat, im 
Querschnitt wiederum beliebig ausgefuhrt werden. 15 
[0016] Das Innenteil 2 hat bei dem dargestellten Bei spiel 
eine dem AuBenteil 1 entsprechende Querschnittsgeometrie, 
so dafi der Zwisc henrau m 6 zwischen beiden Teilen 1, 2 eine 
im wesentlichen gleiche Breite Ober den Umfang besitzL 
Dies ist zweckmaBig auch bei dem Zwiscbenraum 9 zwi- 20 
schen den Innenteilen 2, 3 der Fall, wenn das weitere Innen- 
teil 3 ebenfalls eine rohrformige Ausbildung hat 
[0017] Das Innenteil 2 erhalt eine grundsStzlich dem Au- 
Benteil 1 entsprechende Ausfuhrung mit einem Fuhrungsbe- 
reich, in zumindest dem wiederum ein axial gleichbleiben- 25 
der Querschnittsverlauf verwirklicht ist Im Fuhrungsbe- 
reich erhalt auch die FilhrungsflSche 10 des Innenteils 2 eine 
Beschichtung mit einem Trennmittel, so daB bei nachfolgen- 
dem AusgieBen des Zw ischenrau ms 9 zwischen den Tbilen 
2, 3 bis zu einer vorgegebenen Hohe lediglich das Innenteil 30 
3 eine Verbindung mit der KunststofF- oder Kunstharzmasse 
7 eingeht. Auch hier wind nach dem AusgieBen des Zwi- 
schenraums 9 bis zur vorgegebenen Hohe durch Scrjrumpf- 
wirkung w&hrend des AushMrtens der Giefimasse 7 ein Fuh- 
rungsspiel zwischen der AuBenflache 11 der entstandenen 35 
Gleitlagerbuchse und der Fuhrungsflache 10 des Innenteils 2 
gebildet Hierfur werden die gleichen MaBnahmen ergrifren, 
wie sie oben im Zusammenhang mit der Bildung der Gleit- 
lagerbuchse im Zwiscbenraum 6 und des FUhrungsspiels er- 
lautert wurden. 40 
[0018] Das AusgieBen der Zwischenrtume 6, 9 bis zur je- 
weils vorgegebenen Hohe kann gleichzeitig, kann aber auch 
nacheinander erfoigen, je nach dem welcher Schrumpfvor- 
gang angewendet wird. 

[0019] Als KunststofF oder Kunstharz konnen alle be- 45 
kannten und geeignetne Art en Anwendung finden. Im \br- 
dergrund stehen Polyolefine und Polyester. 
[0020] Das AuBenteil 1 ist Qblicherweise ortsfest abge- 
stiitzt, beispielsweise auf einer nicht dargestellten Boden- 
platte, mit der das AuBenteil 1 beispielsweise verschraubt 50 
oder verschweiBt ist. Die ausziehbaren Innenteile 2 f 3 kon- 
nen mittels Federn, z. B. Gasfedern, oder auch mit Hilfe von 
Druckmittelantrieben (nicht naher veranschaulicht) ausge- 
fahren und eingezogen werden. 

[0021] Als Materialien fur die leile 1, 23 kommen alle 55 
geeigneten Met alle in Betracht, insbesondere Stahl, Alumi- 
nium etc. Zur ErhOhung der Gleitwirkung zwischen den 
GleitlagermuSen und den Fuhrungsfl. achen kann entweder 
ein Gleitmittel Anwendung finden. Stall dessen kann es aber 
auch ausreichen, eine KunststofF- oder Kunstharzmasse zu 60 
verwenden, der die Gleiteigenschaften erhohende Zusatze 
beigetrdscht sind. 

[0022] Da die Gleitfuhrungsbuchse durch einen \forort- 
AusgieBvorgang gebildet wird; spieLen ToleranzmaBe der 
beteiligten Auszugsteile fur die Bildung einer prSzisen Axi- 65 
alfuhrung keine Rolle mehr. Dementsprechend konnen die 
Auszugsteife auftenseitig auch mit einer Beschichtung, z. B. 
einer Lackierung oder Pulverbeschichtung, versehen wer- 
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den, ohne daB dies die AxialfuhrungsqualitMt beruhrt Im tib- 
rigen bleiben die AuBenseiten der Teile auch frei von sonst 
h&ufig auftretenden FUhrungsschleifspuren oder Verschmut- 
zungen durch Scfmiierniiuelrtlckstande. 

Patentanspruche 

1. Teleskopauszug mit einem rohrformigen AuBenteil 
(1) und zumindest einem aus diesem auszieh- und in 
dieses einschiebbaren Innenteil (2) und mit AxialfOh- 
rungsmitteln zur Axialfuhrung der ausziehbaren Innen- 
teile (2; 3), dadurch gekennzeichnet, daB das AuBen- 
teil (1) bei beliebigem Querschnitt einen in axialer 
Richtung gleichbleibenden Querschnittsverlauf auf- 
weist und als Axial fuhrungs mi ttel fur ein Innenteil (2; 
3) eine Gleitlagerbuchse vorgesehen ist, die durch Aus- 
gieBen des Zwisc henraums (6; 9) zwischen AuBenteil 
(1) und Innenteil (2) mit einer KunststofF- oder Kunst- 
harzmasse (7) gebildet und mit dem Innenteil verbun- 
den ist sowie mit der Fuhrungsflache (4) des AuBen- 
teils (1) ein Fuhrungsspiel begrenzt 

2. Teleskopauszug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei mehreren ausziehbaren Innenteilen 
(2; 3) jedes ein weiteies Innenteil (3) umschlicSendes 
Innenteil (2) rohrformig ausgebildet ist, innenseitig ei- 
nen Fuhrungsbereich mit zumindest in diesem Bereich 
axial gleichbleibendem Querschnittsverlauf auf weist, 
und das jeweils umschlossene weitere Innenteil (3) mit 
einer durch AusgieBen des Zwischenraumes (9) zwi- 
schen den Teilen (2; 3) gebildeten Gleitlagerbuchse 
verbunden ist, deren AuBenflache (U) mit der gegen- 
ttberliegenden Fuhrungsflache (10) ein Fuhrungsspiel 
begrenzt. 

3. Teleskopauszug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das SpaltmaB des Fuhrungsspiels 
zumindest teilweise der Schichtdicke eines vor dem 
AusgieBen des Zwischenraumes (6; 9) auf die dem 
Zwiscbenraum (6; 9) zugewandte Innenseite des Au- 
Benteils (2) aufgetragenen lretmmittelschicht ent- 
spricht. 

4. Teleskopauszug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das SpaltmaB des Fiih- 
rungsspiels zumindest teilweise dem SchrampfmaB ei- 
nes wahrend des Aushartens der Kunststoff- oder 
Kunstharzmasse (7) durchgefuhrten Schrumpfvorgan- 
ges entspricht. 

5. Verfahren zur Herstellung einer AxialfOhrung von 
teleskopisch auszieh- und einschiebbaren leilen eines 
Teleskopauszuges, dadurch gekennzeichnet, dafi einem 
rohrformigen, im Querschnitt beliebig gestalteten Au- 
Benteil (1) zumindest in einem Fuhrungsbereich fur ein 
Innenteil (2) ein in axialer Richtung gleichbleibender 
Querschnittsverlauf gegeben und im Fuhrungsbereich 
auf der Fuhrungsflache (4) ein Irennrrrittel aufgetragen 
wird, das Innenteil (2) in Einschubendste thing koaxial 
im vertikal ausgerichteten AuBenteil (1) angeordnet 
und der Zwiscbenraum (6) zwischen beiden Teilen (1, 
2) zur Vorort-B ildung einer sich mit dem Innenteil (2) 
verbindenden Gleitlagerbuchse bis zu einer vorgegebe- 
nen Hohe mit einer Kunststoff- oder Kunstharzmasse 
(7) ausgegossen wird, und zwischen der FUhrungsflS- 
che (4) des AuBenteils (1) und der AuBenflache (B) der 
Gleitlagerbuchse ein Fuhrungsspiel gebildet wircL 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dafi zur Ausbildung des Ober die axi ale Lange des 
Fuhrungsbereiches des AuBenteils (1) gleichbleiben- 
den Querschmttsveiiaufs das AuBenteil (1) mittels ei- 
nes Kalibrierdorns kalibriert wird. 
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7. Verfahren nach Anspiuch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi cin rohrformages Innenteil (2) verwendet 
wild, diesem an seiner Innenseite ein FUhrungsbereich 
fur ein weiteres Innenteil (3) rait zumindest in diesem 
Bereich axial g leichbleibendem Querschnittsverlauf S 
gegeben und auf der Fiihrungsflache (10) des FQh- 
rungsbercichs zumindest bereichsweise ein Trennmit- 
tel aufgetragen wind, das zweite Innenteil (3) im verti- 
cal ausgertchteten ersten Innenteil (2) koaxial in Ein- 
schubstellung angeoidnet und der Zwischenraum (9) 10 
zwischen beiden Innenteilen (2, 3) zur Vorort-Bildung 
einer sicb mit dem zweiten Innenteil (3) verbindenden 
Gleitlagerbucbse bis zu einer vorgegebenen Hdhe mit 
einer Kunststoff- oder Kunstharzmasse (7) ausgegos- 
sen wind, und wahrend des Aushartens der Kunststoff- 15 
oder Kunstharzmasse (7) durch Schrumpfwirkung ein 
Fiihrungs spiel zwischen der Fiihrungsflache (10) des 
ersten Innenteils (2) und der AuBenflache (U) der 
GLeitlagerbuchse herbeigeftihrt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 20 
net, dafi die Vorort-Bildung der Gleitiagerbuchsen auf 
den Innenteilen (2, 3) gleichzeitig vorgenommen wind. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Filhrungs spiel zumin- 
dest zu einem Teil des endgiiltigen Spaltmafies durch 25 
Bntfbmen der Trennmittelschicht von der Fuhmngsfla- 
che (4) des Aufienteils gebildet wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Fuhrungsspiel zu einem 
Teil seines Spaltmafies durch Schrumpfwirkung wa*h- 30 
rend des Aushartens der Kunststoff- oder Kunstharz- 
masse (7) gebildet wird. 

11. 'Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zur Bildung des Schrumpfanteils des 
FOhrungsspiels eine Kunststoff oder Kunstharzmasse 35 
(7) verwendet wird, die beim Ausharten einer im 
Schrumpfmafi steuerbaren Schiumpfung unterliegt 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Steuerung des Schrumpfmafies der 
Kunststoff- bzw. Kunstharzmasse (7) durch dieser vor 40 
dem Vergiefien beigemischte Zusatzmittel vorgenom- 
men wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprUche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafi zur Bildung des 
Schrumpfanteils des Fiihrungsspiels dem Aufien- (1) 45 
und/oder dem Innenteil (2) bzw. den Innenteilen (2, 3) 
durch ErwMrmen oder KQhlen vorubergehend eine 
Querschmttsvergrdfierung oder -verminderung urn ein 
Differenzmafi vorgegeben wird. 
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